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@ Bei einer Aniage zum Herstellen eines Stahlban- 
des durch Verfornnen eines gegossenen Stahlstran- 
ges (5), bestehend aus einer StranggieBmascfiine 
nnit einer oszillierenden Durchlaufkokille (1) mit ge- 
kuhlten Wanden und einer am Kokillenauslauf ange- 
ordneten, Verformrollen aufweisenden Verformungs- 
vorrichtung (2) fur den Stahlstrang, konnen Oberfla- 
chenfehler des Stahlbandes aufgrund einer den Ver- 
formrollen (3. 4) zugeordneten Entschlackungs- und 
Entzunderungsvorrichtung vermieden warden, wenn 
Spritzdusen (7) an der von dem Strang (5) abge- 
wandten Seite auf die Verformrollen (3. 4) gerichtet 
sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Aniage zum Herstel- 
len eines Stahlbandes durch Verformen eines ge- 
gossenen Stahlstranges, bestehend aus einer 
StranggieBmaschine mit etner oszillierenden Durch- 
laufkokille mit gekuhlten Wanden und einer am 
Kokillenauslauf angeordneten, Verformrollen auf- 
welsenden Verformungsvorrichtung fur den Stahl- 
strang. 

Eine Aniage dieser Art ist durch die EP-B1-0 
326 190 bekanntgeworden. Damit lafit sich ein 
dichter, lunkerfreier, in seiner Dicke gegenUber 
dem die Kokille verlassenden Stahlstrang wesent- 
lich reduzierter Strang mit einem zudem fur die 
Weiterverarbeitung feinkornigem Gufigefuge errei- 
clien. Die Quetsch- und PreBrollen der am Kokillen- 
auslauf angeordneten Verformungseinrichtung 
drucken den Stahlstrang dabei derart zusammen, 
daB die inneren Wandungen der bereits verfestig- 
ten Strangschalen miteinander verschweifien. We- 
gen der geringen Dicke des aus der oszillierenden 
Kokille austretenden Stahlstranges und der an- 
schlieBenden Dickenreduzierung des noch nicht 
durcherstarrten Stahlstranges in der Verformungs- 
einrichtung sowie mindestens einem dieser nach- 
geordneten Walzgeruste, lassen sich ohne weiteres 
Stahlstrange mit einer wesentlich unter 25 mm 
liegenden Dicke erreichen. 

Wie sich allerdings herausgestellt hat, bauen 
sich auf den Quetsch- und PreBrollen Schlacke und 
Zunder auf. Dadurch entstehen auf den Oberfla- 
chen der in einer solchen Aniage hergestellten 
Bander Schlacken- und Zundermulden. die In der 
nachgeschalteten Hochumformung, das heiBt in 
dem Walzgerust auch nicht beseitigt werden kon- 
nen. Die Auswertung von Bandabschnitten mit ge- 
zielten Nothatt hat gezelgt, dafi belm Durchlauf des 
gegossenen Stahlstranges durch die Verformungs- 
einrichtung Schlacke und Zunder im Quetsch- bzw. 
PreBrollenspalt eingewalzt werden. 

Es ist deshalb versucht worden, den gegosse- 
nen Stahlstrang noch vor dessen EIntritt in die 
Quetsch- und PreBrollen zu entzundern und zu 
-schlacken. Entschlackungs- und Entzunderungs- 
versuche mit einem stationaren Turborotor haben 
ergeben, daB sich die Bandoberflache belm Einsatz 
von Prefiwasser mit DrUcken von > 200 bar voll- 
standig entschlacken und entzundern lassen. Dabei 
muB sichergestellt werden, daB das PreBwasser 
sowie die gelosten Schlacken- und Zunderpartikel 
voUstandig abgesaugt werden, urn Oberfiachenfeh- 
ler zu vermeiden. Dies erfordert einen groBen kon- 
struktiven Aufwand, einen hohen Wartungsaufwand 
sowie hohe Betrlebskosten fUr die Entsorgung des 
PreBwassers und der gelosten Schlacken- und 
Zunderpartikel. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, bei einer gattungsgemaBen Aniage sicherzu- 
stellen, daB sich Oberflachenfehler der Stahlbander 



aufgrunci einer den Verformrollen ■ zugeordneten 
Entschlackungs- und Entzunderungsvorrichtung 
vermeiden lassen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
6 gelost, daB Spritzdusen an der von dem Strang 
abgewandten Seite auf die Verformrollen gerichtet 
sind. Wie herausgefunden wurde, lassen sich durch 
das gezielte Aufspritzen des PreBwassers direkt auf 
die Verformrollen samtliche der vorgenannten 
70 Nachtelle Oberraschend beseltigen. Die hohe Auf- 
treffenergie der Wasserstrahlen des aufgespritzten 
PreBwassers bringt es mit sich, daB sowohl das 
Wasser als auch Schlacken- und Zunderpartikel 
von der Oberflache gelost werden und somit nicht 
75 mehr in den Rollenspalt gelangen. 

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung wird vorgeschlagen, daB die Spritzdusen in 
einer kastenartigen Einhausung angeordnet sind. 
Die Einhausung kann vorzugsweise federnd gegen 

20 die Verformrollen angestellt sein. 

Aufgrund der Einhausung der Spritzdusen wird 
sichergestellt, daB das PreBwasser und die gelo- 
sten Schlacken- und Zunderpartikel nicht wieder 
auf die Bandoberflache und damit in den Rollen- 

25 spalt gelangen. Es laBt sich ein abgekapselter Ab- 
transport des PreBwassers und der Partikel errei- 
chen. SchiieBlich bewirkt die federnde Anstellung 
der Einhausung, daB die Rollenoberflachen vor und 
hinter den Dusen abgestreift werden, so dafi die an 

30 den Oberflachen der Verformrollen anhaftenden, 
von den PreS wasserstrahlen noch nicht abgelosten 
Zunder- und Schlackenpartlkel spatestens zu die- 
sem Zeitpunkt entfernt werden und somit nicht 
mehr auf die Bandoberflache gelangen konnen. 

35 Eine alternative Oder erganzende MaBnahme 

sieht vor, daB den SpritzdUsen das Wasser sowie 
die Zunder- und Schlackenpartlkel abfordernde, 
vorzugsweise als Abstrombleche ausgebildete Ein- 
bauten zugeordnet sind, die den Verformrollen in 

40 Strang-Ausziehrichtung nachgeschaltet, das heiBt 
jeweils unterhalb der Rollen angeordnet sind. Mit- 
tels der Abstrombleche lassen sich das Wasser 
und die darin enthaltenen, von den Rollen abgelo- 
sten Partikel sammein und aus dem Rollenbereich 

45 abf5rdern, bevor sie auf die unterhalb angeordne- 
ten Rollen fallen bzw. emeut auf die Bandoberfla- 
che gelangen konnen. 

Weitere Merkmale und Vortelie der Erfindung 
ergeben sich aus den AnsprQchen und der nachfol- 

50 genden Beschreibung. in der ein Ausfuhrungsbei- 
spiel des Gegenstandes der Erfindung anhand der 
Zeichnung naher eriautert ist. 

Von der Darstellung der als solchen bekannten 
Aniage zum Herstellen von gemaB dem Ausfuh- 

55 rungsbeispiel dunnen Stahlbandern aus gegosse- 
nen Stahlstrangen ist verzichtet worden, und in der 
einzigen Figur ist in schematischer Form eine am 
Auslauf einer Kokille 1 nachgeschaltete Verfor- 
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mungsvorrichtuhg 2 ge^eigt, die hier als Verform- 
rollen obere, im Durchmesser kleinere Quetschrol- 
len 3 und untere, im Durchmesser groBere PreSrol- 
len 4 aufweist. Die Quetsch- und Prefirollen 3, 4 
drucken, den aus der Kokille 1 ausgeforderten 
Stahlstrang 5. der in seinem Kern noch flussig ist, 
derart zusammen, daB die inneren Wandungen der 
bereits verfestigten Strangschale miteinander ver- 
schweiBen; gieichzeitig reduzieren sle die Drcke 
des Stahlstranges 5, bevor dieser in einer einstufi- 
gen Hochumformung in einem nachgeschalteten 
Walzgerust auf seine Enddicke reduziert wird. 

In kastenartigen Einhausungen 6 sind uber die 
Lange der Quetsch- und PreBrollen 3, 4 vertellt, an 
den von dem Strang 5 abgewandten Seiten mehre- 
re Spritzdusen 7 angeordnet. die PreBwasser unter 
hohem Druck gezielt auf die Rollenoberflachen auf- 
spritzen und die von der Oberflache des Stahl- 
stranges 5 von den Quetsch- und PreBroIlen 3, 4 
abgenommenen Zunder- und Schlackenpartlkel von 
den Rollen ablosen. Soliten trotzdem noch Ruck- 
stande bzw. Partikel an den Rollenoberflachen haf- 
ten bleiben, so werden diese von den Einhausun- 
gen 6 abgestreift, die mittels Druckfedern 8 gegen 
die Rollenoberflachen angestellt sind und folglich 
vor und .hinter den Spritzdusen 7 mit Ihren den 
Rollen aniiegenden Gehausekanten einen Abstreif- 
effekt ausuben. Mittels der Gehausekanten abge- 
streifte Zunder- und Schlackenpartikel fallen auf als 
Abstrombleche 9 ausgebildete Einbauten, die von 
dem Stahlstrang 5 nach aufien geneigt verlaufend 
angeordnet sind und die Partikel somit aus dem 
Strang- und Maschinenbereich wegleiten. Bei Ver- 
zlcht auf die Einhausungen 6 konnte uber die Ab- 
strombleche 9 auBerdem das Spritzwasser abge- 
fordert werden. 

Die Einhausungen 6 und/oder die Abstromble- 
che 9 gewahrleisten damit, daB das aufgespritzte 
PreBwasser und die gelosten Schlacken- und Zun- 
derpartikel nicht wieder auf die Oberflache des 
Stahlstranges 5 und in die Rollenspalte der 
Quetsch- und PreBroIlen 3, 4 gelangen. 

Liste der Bezugszeichen 
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Kokille 
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Verformungsvorrichtung 
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Quetschrolie 
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PreBrolle 
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Stahlstrang 
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Einhausung 


7 


Spritzduse 
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Druckfeder 
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Abstromblech 



PatentansprU che 

1. Aniage zum Herstellen eines Stahlbandes 
durch Verformen eines gegossenen Stahlstran- 

5 ges, beslehend aus einer StranggieBmaschine 

mit einer oszillierenden Durchlaufkokille mit 
gekuhlten Wanden und einer am Kokillenaus- 
lauf angeordneten, Verformrollen aufweisenden 
Verformungsvorrichtung fur den Stahiistrang, 

10 dadurch gekennzeichnet, 

daB Spritzdusen (7) an der von dem Strang (5) 
abgewandten Seite auf die Verformrollen (3, 4) 
gerichtet sind. 

75 2. Aniage nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Spritzdusen (7) in einer kastenartigen 

Einhausung (6) angeordnet sind. 

20 3. Aniage nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Einhausung (6) federnd gegen die 
Verformrollen (3. 4) angestellt ist. 

25 4. Aniage nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

daB den Spritzdusen (7) Wasser sowie Zunder 
und Schlacke abfordernde Einbauten zugeord- 
net sind. 

30 

5. Aniage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einbauten als Abstrombleche (9)^aus- 
gebildet sind. 
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